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OSTRZEZENIA BEZPIECZENSTWA - PRZECZYTAC PRZED
ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE
& Przed przystapieniem do eksploatacji nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem &
instrukcje obstugi

Kaski spawalnicze z funkcjg automatycznego przyciemniania zostaty opracowane w celu ochrony oczu i
skary przed iskrami, rozpryskami i szkodliwym promieniowaniem wystepujgcym w normalnych warunkach
spawania. Filtr z funkcjg automatycznego przyciemniania zmienia stan z jasnego na ciemny po zajarzeniu
tuku spawalniczego i wraca do stanu jasnego po zakonczeniu spawania.

Kask spawalniczy z funkcjg automatyczneqo przyciemniania jest dostarczany w postaci
zmontowanej. Niemniej jednak przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy go odpowiednio
dostosowaé do uzytkownika. Sprawdzi¢ powierzchnie i styki akumulatora oraz oczyscic¢ je,
jesli to konieczne. Sprawdzi¢, czy akumulator zostat prawidiowo zamontowany oraz czy jest w
dobrym stanie. Ustawi¢ czas opdznienia, czuto$¢ i stopien zaciemnienia wedtug wiasnych

potrzeb.

Przylbice nalezy przechowywaé w suchych, chtodnych zaciemnionych pomieszczaniach. W
przypadku diugieqgo okresu przechowywania nalezy wyja¢ akumulator.

/N OSTRZEZENIE /N

o Kask spawalniczy z funkcjg automatycznego przyciemniania nie jest przeznaczony do uzytku przy
spawaniu laserowym.

» Nigdy nie umieszczac¢ kasku i filtra z funkcjg automatycznego przyciemniania na goracej powierzchni.

* Nigdy nie otwiera¢ ani nie modyfikowac filtra z funkcjg automatycznego przyciemniania.

o Kask spawalniczy z funkcjg automatycznego przyciemniania nie chroni przed niebezpieczenstwem
zwigzanym z uderzeniem.

o Kask nie chroni przed urzadzeniami wybuchowymi i cieczami zrgcymi.

» Nie dokonywac zadnych modyfikaciji filtra lub kasku niewymienionych w niniejszej instrukcji obstugi.

* Nie uzywac czesci zamiennych innych niz okreslone w niniejszej instrukcji obstugi. Nieupowazniona
modyfikacja lub nieoryginalne czesci zamiennie spowodujg uniewaznienie gwarancji i narazg operatora na
odniesienie urazu.

o Jesli kask nie przyciemni sie po zajarzeniu tuku, nalezy natychmiast zakofnczyé spawanie i skontaktowac
sie z przetozonym lub dealerem.

* Nie zanurzac filtra w wodzie.

» Nie stosowac rozpuszczalnikdw na ostonie filtra ani podzespotach kasku.

o Uzywac wytgcznie przy temperaturach: -5°C ~ +55°C (23°F ~ 131°F).

e Temperatura przechowywania: —20°C ~ +70°C (—4°F ~ 158°F). W przypadku nieuzywania kasku przed
dituzszy okres nalezy przechowywaé go w suchych, chtodnych i zaciemnionych pomieszczeniach.

o Chronic filtr przed kontaktem z ptynami lub zanieczyszczeniami.

* Regularnie czysci¢ powierzchnie filtra; nie uzywaé silnych roztworéw czyszczgcych. Zawsze utrzymywacé
czujniki i ogniwa stoneczne w czystosci, czyszczac je niestrzepiaca sie szmatka.

o Regularnie wymienia¢ pekniete/zarysowane/dziurawe przednie szybki ochronne.

* Materialy stykajgce sie ze skorg uzytkownika mogg wywotaé reakcje alergiczne u oséb wrazliwych w
niektorych okolicznosciach.

o Filtra ADF mozna uzywa¢ wytagcznie wraz z wewnetrznymi szybkami ochronnymi.

* Ostony oczu, odporne na przenikanie czgsteczek poruszajacych sie z duzg predkoscia, ktére sg noszone
na normalne okulary, mogg przenosi¢ uderzenia, co moze powodowac¢ zagrozenie dla uzytkownika.

* \Wzmacniane okularowe soczewki mineralne moga by¢ uzywane wytgcznie w potgczeniu z odpowiednimi
soczewkami dodatkowymi.

 Jesli okulary i oprawki nie noszg wspdlnie oznaczenia F lub B, ostonom oczu nalezy przypisac nizszy




poziom ochrony.

o Jesli po oznaczeniu wystepuie litera ,T”, oston mozna uzywac¢ do ochrony przed czgsteczkami
poruszajgcymi sie z duzg predkoscig w ekstremalnych temperaturach. Jesli po oznaczeniu nie wystepuje
litera ,T”, oston mozna uzywac do ochrony przed czgsteczkami poruszajgcymi sie z duzg predkoscig w
pokojowych temperaturach.

OSTRZEZENIE
& Jesli uzytkownik nie bedzie przestrzegat wspomnianych powyzej ostrzezen i/lub &
instrukcji, moze to spowodowaé wystapienie powaznych urazéw.

NAJCZESCIEJ WYSTEPUJACE PROBLEMY | ICH ROZWIAZANIA

* Nierownomierne przyciemnienie

Kask zostat nieréwno ustawiony, co spowodowato nieprawidtowg odlegtos¢ od oczu do szybki filtra
(ustawi¢ ponownie kask, aby zmniejszy¢ réznice wystepujgce w filtrze).

« Filtr z funkcjg automatycznego przyciemniania nie przyciemnia sie lub przygasa

1. Przednia szybka ochronna jest zabrudzona lub uszkodzona (wymieni¢ przednia szybke
ochronng).

2. Czujniki sg zabrudzone (wyczysci¢ powierzchnig czujnikow).

3. Natezenie pradu spawania jest zbyt niskie (ustawi¢ natezenie na wyzszym poziomie).

4. Sprawdzi¢ baterie oraz zweryfikowaé, czy sg one w dobrym stanie oraz czy zostaty prawidtowo
zamontowane. Sprawdzi¢ réwniez powierzchnig i styki baterii oraz oczyscic je, jesli to konieczne.
Zapoznag sie z rozdziatem ,MONTAZ BATERII” na stronie 2.

» Wolna reakcja
Temperatura robocza jest zbyt niska (nie uzywa¢ przy temperaturach ponizej —5°C lub 23°F).

« Staba widocznos¢

1. Przednie/wewnetrzne szybki ochronne lub filtr sg zanieczyszczone (wymienié szybki).
Brak wystarczajgcego oswietlenia otoczenia.

Stopien przyciemnienia jest nieprawidtowo ustawiony (zresetowac stopien przyciemnienia).
Sprawdzi¢, czy folia zostata zdjeta z przedniej szybki ochronnej.

¢ Zsuwanie si¢ kasku spawalniczego
Kask jest nieodpowiednio wyregulowany (wyregulowaé ponownie kask).

OSTRZEZENIE
& Uzytkownik musi zaprzesta¢ uzytkowania kasku spawalniczego z funkcjg &
automatycznego przyciemniania, jesli powyzsze problemy nie mogg zosta¢
rozwigzane. Skontaktowac sie z dealerem.

INSTRUKCJE DOTYCZACE UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem uzytkowania kasku przy spawaniu nalezy przeczytaé ze zrozumieniem
instrukcje bezpieczenstwa.

« WKLADANIE BATERII

Wysungc¢ ostong baterii z zewnetrznej obudowy i wiozy¢ w L
prawidtowy sposéb baterie (patrz rys. 1), pamietajgc o Upevymp Sig, ze
wsunieciu ostony po wioZeniu baterii. bateria jest

skierowana
o AKTYWACJA CYFROWEGO EKRANU DOTYKOWEGO
Filtr z funkcjg automatycznego przyciemniania wigczy sie po
zajarzeniu tuku.




Opcja 1: Krétko nacisngé przycisk ,DISPLAY” (Wyswietlacz) NN
(patrz rys. 2a), aby aktywowac cyfrowy ekran. Po 5 s ekran o | =
automatycznie przejdzie w tryb czuwania. Ponownie krétko 0
nacisng¢ przycisk ,DISPLAY” (Wyswietlacz), aby jeszcze raz
aktywowac cyfrowy ekran z poprzednimi ustawieniami. @
DISPLAY
~/ Rys. 2a
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Rys. 3

Opcja 2: Przytrzymanie przycisku ,GRIND” (Szlifowanie) na zewnetrznej obudowie przez 3 s rowniez
spowoduje aktywacje cyfrowego ekranu (patrz rys. 2b). Po 5 s ekran automatycznie przejdzie w tryb
czuwania.

« WSKAZNIK POZIOMU NALADOWANIA BATERII

Whkiad filtra ADF jest zasilany przez ogniwo stoneczne i 2 baterie litowe CR2450. Symbol E pokazuje
biezacy stan baterii. Poziom natadowania baterii jest sygnalizowany za pomocg czterech symboli (patrz
rys. 3). Gdy pojawi sie symbol ‘::: nalezy wymieni¢ baterie na nowe.

« STAN WYBRANEJ OPCJI
Wybrana opcja zostanie pogrubiona na zétto.

« WYBOR TRYBU SZLIFOWANIA
Opcija 1: Dotknac¢ przycisku ,GRIND” (Szlifowanie) na wyswietlaczu, aby wigczy¢ tryb szlifowania (patrz
rys. 4-A). Dotkngé ponownie przycisku ,GRIND” (Szlifowanie), aby powrdci¢ do poprzedniego trybu.

Opcja 2: Po zakonczeniu spawania/ciecia przytrzymac przycisk ,GRIND” (Szlifowanie) na zewnetrznej
obudowie przez 3 s (patrz rys. 2b). Filtr z funkcjg automatycznego przyciemniania przetgczy sie w tryb
szlifowania. Po 5 s ekran automatycznie przejdzie w tryb czuwania. Ponowne dtugie naci$niecie przycisku
,GRIND” (Szlifowanie) przez 3 s spowoduje powrét do poprzedniego trybu.

W trybie szlifowania przyciemnienie szybki ma statg wartos¢ 4 (patrz rys. 4-B). Czuto$¢ i op6znienie nie
podlegajg regulacji. Wskaznik szlifowania bedzie migat co 3 s podczas pracy w trybie szlifowania (patrz
rys. 2). Przed wznowieniem spawania/ciecia nalezy upewni¢ sie, ze filtr z funkcjg automatycznego
przyciemniania réwniez bedzie pracowat w trybie spawania/ciecia.

A==>> GRIND

[ (N}

B=Pr SHADE "=y
Rys. 4

 USTAWIANIE ZMIENNEGO PRZYCIEMNIENIA

Dotkna¢ przycisku ,SHADE” (Przyciemnienie) na ekranie, aby wybra¢ stopien przyciemnienia (patrz rys.
5a-A). Dotkngé ponownie przycisku ,SHADE” (Przyciemnienie), aby zmieni¢ przyciemnienie w zakresie 5-
9 lub 9-13. Dotkng¢ . &” i ¥, aby wybra¢ przyciemnienie szybki. Wybra¢ odpowiedni stopien
przyciemnienia dla procesu spawania/ciecia, korzystajac z ponizszej , Tabeli z informacjami o
przyciemnieniu”. Zakres przyciemnienia dla poszczegolnych trybdw jest nastepujacy:




Tryb ciecia — przyciemnienie 5-9 (patrz rys. 5a-B)
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Tryb spawania - przyciemnienie 9-13 (patrz rysRé/tS)(f)a
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Rys. 5b

Tryb szlifowania - wytacznie przyciemnienie 4 (patrz rys. 4)

« USTAWIANIE CZULOSCI

Dotkna¢ przycisku ,SENSI.” (Czuto$¢€) na ekranie, aby ustawi¢ czuto$¢ (patrz rys. 6-A). Dotkngé & i W,

aby ustawi¢ czuto$¢ szybki na zajarzenie tuku przy roznych procesach spawania. Ustawienie czutosci w

zakresie 5—10 to normalne ustawienie stuzgce do codziennego uzytku. Zakres czutosci dla

poszczegolnych trybow jest nastepujacy:

Tryb spawania (przyciemnienie 5-9) / tryb ciecia (przyciemnienie 9—13) — czutos¢ 0-10 (patrz rys. 6)
L (
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Rys. 6
Tryb szlifowania - brak regulacji czutosci

W celu uzyskania optymalnej wydajnosci zaleca sig ustawienie maksymalnej wartosci czutosci na
poczatku, a nastepnie jej stopniowe zmniejszanie, az do momentu, w ktorym filtr bedzie reagowat
wylgcznie na tuk spawalniczy, a nie na warunki o$wietlenia otoczenia (bezposrednie promienie stoneczne,
intensywne $wiatto sztuczne, tuki spawalnicze znajdujgce sie w poblizu itp.).

« USTAWIENIE OPOZNIENIA

Dotkna¢ przycisku ,DELAY” (Opdznienie), aby ustawi¢ czas opdznienia (patrz rys. 7-A). Dotknac 4" i %,
aby ustawi¢ czas przetgczenia szybki do stanu przezroczystego po zakorczeniu spawania lub ciecia.
Zakres opdznienia dla poszczegolnych trybdw jest nastepujacy:



Tryb spawania (przyciemnienie 5-9) / tryb ciecia (przyciemnienie 9—13) — opdznienie 0-10 (patrz
rys. 7)
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Rys. 7
Tryb szlifowania — brak regulacji op6znienia
Opodznienie jest niezwykle przydatne do wyeliminowania promieni wystepujacych przy zastosowaniach o
wyzszym natgzeniu, gdy jeziorko cieklego metalu pozostaje jasne po zakonczeniu spawania. Uzy¢
przyciskow ustawienia opdznienia szybki w celu dostosowania wartosci opdznienia w zakresie od 0 do 10
(od 0,1 do 1 s). Po zakonczeniu spawania szybka w kasku automatycznie przechodzi ze stanu ciemnego
do jasnego po uptynieciu ustawionego okresu opdznienia w celu ochrony przed zarzeniem na obrabianym
elemencie. Czas opdznienia
/reakcji mozna ustawi¢ na poziomie od 0 do 10. Zaleca sie ustawienie krétszego opdznienia dla spawania
punktowego, a diuzszego opdznienia dla spawania wykorzystujgcego prad o wyzszym natezeniu. Diuzsze
opoznienie mozna rowniez zastosowac w przypadku spawania wykorzystujgcego prad o nizszym
natezeniu, takiego jak spawanie TIG i spawanie pulsacyjne TIG/MIG/MAG.

« PAMIEC USTAWIEN
Ustawione parametry filtra z funkcjg automatycznego przyciemniania moze zapisa¢ w pamieci.
Uzytkownicy mogg wywotac ustawienia pamieci w dowolnym momencie. System jest w stanie zapisac
maksymalnie 8 zestawdw parametréw. Przyktad: Pamig¢ 1 — poszczegdlne kroki procedury:
Krok 1: Dotkngé przycisku ,MEMORY” (Pamig¢) na wyswietlaczu i ustawi¢ wartos¢ ,1” za pomoca
przyciskow ,.4&" i ¥ (patrz rys. 8a-A).
Krok 2: Ustawic¢ stopien przyciemnienia, czuto$¢ i opdznienie za pomoca przyciskow & i ¥
Krok 3: Po skonfigurowaniu wszystkich ustawien dotkna¢ przycisku ,SET” (Ustaw) w celu ich
zapisania (patrz rys. 8b-B). Cyfra ,1” za stowem ,MEMORY” (Pamig€) (patrz rys. 8b-B) bedzie miga¢,
€O 0znacza zapisanie parametrow pod zestawem ,1”.
Krok 4: Wartosci w zakresie od MEMORY 2 (Pamig¢ 2) do MEMORY 8 (Pamie¢ 8) mozna ustawi¢ w
taki sam sposob. Uzytkownicy moga wywotywac
ustawienie MEMORY (Pamie¢), dotykajac przycisku ,MEMORY” (Pamiec¢), a nastepnie wybierajgc
ustawienie za pomocg przyciskow
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« REGULACJA DOPASOWANIA KASKU
o Catkowity obwod opaski mozna zwigkszy¢ lub zmniejszyc,
obracajgc pokretto regulacji w jej tylnej czesci. (Patrz regulacja ,Y” na
rys. 9). Regulacji mozna dokonac przy zatozonym kasku i ustawi¢
odpowiednie naprezenie tak, aby kask odpowiednio trzymat sie na
gtowie bez zbednego ucisku.
o Jesli opaska przesuwa sie w gore lub w dot na gtowie, nalezy
wyregulowac pasek biegngcy nad gtowa. Aby to zrobi¢, zwolni¢
koncowag czes¢ opaski, wyciggajgc kotek blokujacy z otworu w
opasce. Przesuna¢ dwie czesci opaski w zakresie wiekszej lub
mniejszej szerokosci i wsungé kotek blokujgcy w najblizszy otwor.
(Patrz regulacja ,W” narys. 9).

Rys. 9

* Przednie i tylne opaski zostang automatycznie dostosowane do ksztattu gtowy, a migkkie poduszki do
czofa i tytu glowy, co zagwarantuje wiekszy komfort (patrz rys. 10a). Przetestowac¢ dopasowang opaske,
kilkukrotnie unoszac i opuszczajgc kask podczas jego noszenia. Jesli opaska przesuwa sie przy
przechylaniu, dostosowac ja ponownie w celu zapewnienia stabilnosci.

+ REGULACJA ODLEGLOSCI MIEDZY KASKIEM A TWARZA

Krok 1: Nacisng¢ i przytrzymac blokade ,LOCK” (Blokada) po obu stronach (patrz rys. 10b), ktérg mozna
przesuwac do tytu i do przodu.

Krok 2: Poluzowa¢ blokade ,LOCK” (Blokada), lecz nie otwiera¢ jej. Upewni¢ sie, ze odlegto$¢ miedzy
szybkg a oczami jest jednakowa w celu uniknigcia nieréwnego przyciemnienia.

« DOSTOSOWANIE
KATA WIDZENIA
Element regulacii
odchylenia zostat
umieszczony po
prawej stronie kasku.
Poluzowa¢ prawe
pokretto naprezajgce
uprzaz kasku i
przestawi¢ dzwignie
do przodu lub do tytu

w odpowiednie
potoZenie. Dokreci¢
pokretto naprezajgce
uprzaz kasku (patrz Rys. 10b
rys. 10c).
ol
e
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Oznaczenia kontrolne i certyfikaty

Filtry spawalnicze SENTINEL™ A50 zostaty przetestowane pod katem ochrony oczu przez nastepujgce organizacje: DIN
CERTCO Gesellschaft fir Konformitatsbewertung mbH, Alboinstr. 56, D-12103 Berlin — jednostka notyfikowana 0196,
ktéra wydaje certyfikaty zgodnos$ci i prowadzi system kontroli jakosci, kontrolowana przez Komisje Europejska, Niemieckie
Ministerstwo Pracy oraz Centralne Biuro Prowincji.

Skorupa i filtr z funkcjg automatycznego przyciemniania zostaty odpowiednio oznaczone. Klasyfikacja ochrony oczu i
twarzy jest zgodna z normami EN379, EN175, EN166.

W zwigzku z tym mamy zezwolenie na uzywanie nastepujgcych oznaczen:

C € EN 175
Adres firmy

Europejski znak zgodnosci DIN CERTCO Gesellschaft fir
Potwierdza to zgodnos¢ produktu z wymogami dyrektywy — Konformitétsbewertung mbH
89/686/EWG Alboinstr. 56,

D-12103 Berlin

Objasnienie oznaczen ADF:

4/5-9/9-13 TM 1/1/1/2/379

4 — oznaczenie stanu jasnego

5-9 — oznaczenie najjasniejszego stanu przyciemnienia
9-13 — oznaczenie najciemniejszego stanu przyciemnienia
TM — oznaczenie producenta

1 - klasa optyczna

1 — klasa rozpraszania $wiatta

1 — zmiana klasy przepuszczalno$ci $wiatta

2 — klasa przepuszczalnosci $wiatta w zaleznosci od kata
379 — numer normy

KONSERWACJA

« WYMIANA PRZEDNIEJ SZYBKI OCHRONNEJ

Wymieni¢ przednig szybke ochronng, jesli jest uszkodzona. Nacisna¢ przycisk potkola po stronie
zewnetrznego elementu sterujgcego szlifowaniem (patrz rys. 11a). Ostroznie zdemontowa¢ przednia
szybke ochronng. W przypadku wymiany przedniej szybki na nowg nalezy rozpoczg¢ jej montaz od strony,
po ktérej nie znajduje sie przycisk Grind (Szlifowanie) (patrz rys. 11b), a nastepnie osadzi¢ szybke po
stronie przycisku.

« WYMIANA WEWNETRZNEJ SZYBKI OCHRONNEJ
Wymieni¢ wewnetrzng szybke ochronna, jesli jest uszkodzona. Wiozy¢ paznokie¢ do otworu ponizej
szybki wktadu i odgig¢ szybke do gory, az do momentu jej zwolnienia z okienka wkiadu.

« WYMIANA FILTRA Z FUNKCJA AUTOMATYCZNEGO PRZYCIEMNIANIA
Pociggna¢ w goére blokady po obu stronach filtra ADF, a nastepnie odigczy¢ go od skorupy (patrz rys. 12a).
Podczas montazu nowego filtra ADF umiesci¢ go na skorupie, wciskajgc blokady. (Patrz rys. 12b).

o CZYSZCZENIE

Czysci¢ kask, przecierajgc go migkkg szmatka. Regularnie czysci¢ powierzchnie wktadu. Nie uzywac
silnych roztworéw czyszczacych. Czysci¢ czujniki i ogniwa stoneczne za pomoca spirytusu metylowego
oraz wyciera¢ je sucha, niestrzepigca sie szmatka.



SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Klasa optyczna:

Obszar widzenia:

Czujnik tuku:

Stan jasny:

Stan szlifowania:

Tryb ciecia:

Tryb spawania:

Ustawienia przyciemnienia:

Zasilanie wi./wyt.:
Ustawienie czutosci:

Ochrona przed promieniowaniem
UV/IR:

Zasilanie:

Czas przefagczania:

Spawanie gazowo-paliwowe
Ciecie tlenowe

Szlifowanie:

Opodznienie (ze stanu ciemnego do
jasnego):

Spawanie TIG o niskim natezeniu:
Temperatura robocza:
Temperatura przechowywania:
Materiat kasku:

Zakres zastosowan:

Zgodnosé z norma:

1/1/1/2

100 x 60 mm (3,94" x 2,36")

4

DIN 4

DIN 4

Stopien przyciemnienia od 5 do 9
Stopien przyciemnienia od 9 do 13

Wewnetrzne, zmienne przyciemnienie, sterowanie za
pomoca cyfrowego wyswietlacza dotykowego

Automatyczne wt./wyt.

Niska — wysoka, sterowanie za pomoca cyfrowego
wyswietlacza dotykowego

Zawsze do przyciemnienia zgodnego z normg DIN 13

Ogniwo stoneczne. Wymienna bateria

2 x bateria litowa CR2450

1/25 000 s ze stanu jasnego do ciemnego

Tak

Tak

Tak

0,1-1 s — ustawiane za pomocg cyfrowego wyswietlacza
dotykowego

=22A (DC);22A (AC)

- 0od -5°C do +55°C (od 23°F do 131°F)

0d —20°C do +70°C (od —4°F do 158°F)

Wytrzymaty nylon odporny na uderzenia

Spawanie drutem (SMAW); spawanie TIG DC i AC;
spawanie impulsowe TIG DC; spawanie impulsowe TIG AC;
spawanie MIG/MAG/CQO2; spawanie impulsowe MIG/MAG;
cigcie tukiem plazmowym (PAC); spawanie tukiem
plazmowym (PAW); cigcie ukowo-powietrzne (CAC-A);
spawanie gazowo-paliwowe (OFW); ciecie tlenowe (OC);
szlifowanie

DINplus, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1, CSA
794.3, ASINZS 1338.1



TABELA Z INFORMACJAMI NA TEMAT PRZYCIEMNIENIA

INFORMACJE NA TEMAT STOPNI PRZYCIEMNIENIA

OPERACJA ROZMIAR ELEKTRODY PRAD LUKU (A) MINIMALNE ZALECANY"
1/32 cala (mm) PRZYCIEMNI = STOPIEN
ENIE PRZYCIEMNIENI
OCHRONNE A (KOMFORT)

Spawanie elektrodami Mniej niz 3 (2,5) Mniej niz 60
otulonymi 3-5(2,54) 60-160 8 10
5-8 (4-6,4) 160-250 10 12
Wiecej niz 8 (6,4) 250-550 11 14
Spawanie tukowe Mniej niz 60 7 —
elektrodg metalowg w 60-160 10 11
ostonie gazu oraz 160-250 10 12
spawanie drutami 250-500 10 14
rdzeniowymi
Spawanie metodg TIG Mniej niz 50 8 10
50-150 8 12
150-500 10 14
Ciecie (lekkie) Mniej niz 500 10 12
tukowo-powietrzne (ciezkie) 500-1000 11 14
Spawanie tukiem Mniej niz 20 6 6do8
plazmowym 20-100 8 10
100-400 10 12
400-800 11 14
Ciecie tukiem (lekkie) ¥ Mnigj niz 300 8 8
plazmowym ($rednie) @ 300-400 9 12
(cigzkie) @ 400-800 10 14
Lutowanie twarde
palnikiem B B 3do4
Lutowanie palnikiem - - 2
Spawanie tukiem 14
weglowym - -
GRUBOSC PLYTY
cale ‘ mm ‘
Spawanie gazowe
Lekkie Ponizej 1/8 Ponizej 3,2 41lub5
Srednie Od 1/8 do 1/2 3,2do 12,7 51lub 6
Ciezkie Powyzej 1/2 Powyzej 12,7 6lub 8
Cigcie tlenowe
Lekkie Ponizej 1 Ponizej 25 3lub4
Srednie 1do6 25 do 150 41lub5
Ciezkie Powyzej 6 Powyzej 150 5Ilub 6

(1) Rozpocza¢ od zbyt ciemnego przyciemnienia, a nastepnie zmienia¢ stan na coraz jasniejszy az do uzyskania odpowiedniego widoku strefy
spawania bez przekraczania dolnej wartosci granicznej. W przypadku spawania lub ciecia gazowo-paliwowego, gdy palnik wytwarza wysokie
Swiatto zotte, zaleca sig korzystanie z szybki filtrujgcej, ktore absorbuje z6tte promieniowanie sodowe ze $wiatta (widma) widzialnego.
(2) Warto$ci te majg zastosowanie, gdy rzeczywisty tuk jest wyraznie widoczny. Dotychczasowe do$wiadczenia pokazuja, ze z jasniejszych filtrow
mozna korzystaé, gdy tuk znajduje sig za obrabianym elementem.

Dane z ANSI Z49.1-2005



WYKAZ CZESCI | MONTAZ

a
\
4 7 9
Wykaz czesci

ELEMENT OPIS NR CZESCI
1 Przednia, przezroczysta szybka ochronna 0700 000 802
1 Przednia, pomaranczowa szybka ochronna 0700 000 803
2 Skorupa kasku Sentinel 0700 000 804
3 Filtr z funkcjg automatycznego przyciemniania (w tym 2 x 0700 000 806

bateria litowa CR2450)

4 2 x bateria litowa CR2450 0700 000 807
5 Wewnetrzna szybka ochronna (100 x 64 mm) 0700 000 808
6 Zespot uprzezy kasku (wraz z opaskami) 0700 000 809
7 Przednia opaska 0700 000 810
8 Uprzaz kasku 0700 000 811
9 Tylna opaska 0700 000 812

10
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